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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(S) Auftragsverfahren und -vorrichtung 

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrich- 
tung zum Auftragen eines flussigen oder pastosen Medi- 
ums auf eine laufende, noch nasse Material bah n (P) aus 
Papier oder Karton. 

Die Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, daS das Auf- 
tragsmedium mit Hilfe eines luftdurchlassigen Transfer- 
bandes auf die Materialbahn aufgebracht wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zum Auftragen eines Mediums auf eine laufende Material- 
bahn aus einer Papier- oder Kartonbahn, gemaB dem Ober- 5 
begriff des ersten Verfahrensanspruches, beziehungsweise 
des ersten Vorrichtungsanspruches 

Zum Stand der Technik gehort die US-Patentschrift 
5,152,872. In dieser Schrift wird eine Auftragsvorrichtung 
auf eine nasse Materialbahn beschrieben. Don liegt eine Fa- 10 
serstoffbahn auf einem Sieb auf. Auf der nicht von dem Sieb 
beruhrten Seite der Faserstoffbahn - im Umschlingungsbe- 
reich einer stiitzenden Walze - ubertragt eine rotierende, 
weitere Walze das Auftrags medium auf die Oberflache der 
Faserstoffbahn. Ein Walzenpaar beruhrt die Mantellinie der 15 
Auftragswalze. In dem oberen Keil des Walzenpaares wird 
das Auftragsmedium hineindosiert. Durch das Abrollen die- 
ser insgesamt drei Walzen wird das Auftragsmedium auf der 
Oberflache der Auftragswalze verteilt. Ein Nachteil dieser 
Konstruktion ist der sich schnell offncndc Spalt zwischcn 20 
der von dem Sieb und der Faserstoffbahn umschlungene Be- 
reich der stiitzenden Walze und der Auftragswalze nach dem 
Auftrag. Dieses ist durch den relativ kleinen Krummungsra- 
dius der Auftragswalze bedingt. Durch die Adhasion des 
Auftragsmedium s, sowohl auf der Faserstoffbahnoberfla- 25 
che, als auch an der Oberflache der Auftragswalze kommt es 
zu einem Rupfen an der Oberflache. Ein weiterer Nachteil 
dieser Anordnung ist die aus drei Walzen bestehende Kon- 
struktion. Dieses macht die Konstruktion teuer. Wegen der 
Drei-Walzen-Anordnung ist zudem der Platzbedarf auch er- 30 
heblich, weil die Auftragseinrichtung direkt am Bahnverlauf 
angeordnet werden muB. 

Ein anderer Stand der Technik ist aus der US-Schrift 
4,793,899 bekannt. Bei dieser Schrift erfolgt der Auftrag ei- 
nes Mediums in der Pressenpartie einer Papiermaschine. 35 
Hier runt ebenfalls die Faserstoffbahn auf einem Transport- 
band; in diesem Falle ein PreBfilz. Eine Auftragseinrichtung 
- dort beschrieben als "shortdwell coater" - tragt das Auf- 
tragsmedium auf eine unbefilzte PreBwalzenoberflache auf, 
Diese PreBwalze bildet-zusammen mit einer weiteren Walze 40 
einen PreBnip. Bei dem Abrollen der PreBwalzenoberflache 
auf der Faserstoffbahn, wird das Auftragsmedium auf diese 
ubertragen und in den Faserverband hineingepreBt. Beim 
Verlassen der Faserstoffbahn des PreBnips ergibt sich auch 
bei dieser Konstruktion der oben beschriebene Nachteil des 45 
Rupfcns. Die Oberflache einer Faserstoffbahn, die in der 
oben beschriebenen Weise mit einem Auftragsmedium ver- 
sehen wurde, weist eine rauhe Oberflache auf. Dieses fuhrt 
unter Umstanden zu Problemen beim Drucken. Weiterhin 
wird auf die Prioritatsschrift DE 297 23 289.4 hingewiesen, 50 
deren Offenbarungsgehalt vollinhaltlich in diese Schrift mit- 
einbezogen wird. 

Es ist deshalb Aufgabe der Erfindung ein Verfahren und 
eine Vorrichtung zu fin den, die die Nachteile des Standes der 
Technik weitestgehend vermeidet. 55 

Diese Aufgabe der Erfindung wird durch die kennzeich- 
nenden Merkmale der Hauptanspriiche gelost. 

Der Erfinder hat erkannt, daB die wesentlichen Ursachen 
des Rupfens in dem sich zu schnell offnenden Auftrag snip 
liegt. Diese Offnungsgeschwindigkeit wird zu einem immer 60 
groBer werdenden Problem, je schneller die Papiermaschi- 
nen laufen. 

Als Losung schlagt der Erfinder vor, keine Walze als Auf- 
tragselement zu verwenden, sondern in anderer Weise einen 
langsam sich offnenden Auftragungsspalt zu schaffen, in- 65 
dem die Ubertragung des Auftrags mediums auf die Materi- 
albahn mittels eines sich langsam der Faserstoffbahn na- 
hernden und nach dem Auftrag ebenfalls sich langsam von 
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der Faserstoffbahn entfernenden Transferbandes stattfindet. 

Dieses hat mehrere Vorteile: Zum einen kommt das Auf- 
tragsmedium schon vor dem PreBspalt mit der Materialbahn 
in Beriihrung, wodurch sich die Einwirkdauer des Mediums 
auf die Materialbahn verlangert. Zum anderen ist die Ablo- 
segeschwindigkeit des iibertragenden Transferbandes von 
der Materialbahn nach dem PreBspalt gegeniiber dem Wal- 
zen auftrag wesentlich geringer. Damit in diesen schlanken 
Auftragskeilen die mitgeschleppte Grenzluftschicht auf den 
Filzen und der Bahn keine storende Barriere zwischen Auf- 
tragsmedium und der Materialbahn darstellt, muB das Trans- 
ferband luftdurchlassig sein. Die Luftdurchlassigkeit ist 
auch wieder erforderlich, wenn der Ubertragungsnip sich 
offnet, damit die Materialbahn sich wieder vom Transfer- 
band losen kann. 

Das Auftragsmedium wird mittels einer Auftragswalze 
auf das Transferband aufgetragen. Auf dem Umfang der 
Auftragswalze wird das Auftragsmedium wiederum mittels 
einer Rakeleinrichtung aufgetragen. Die erfindungsgemaBe 
Auftragseinrichtung besteht aus einem Transferband und ei- 
nem Auftragswerk. Das Auftragswerk kann durch eine Auf- 
tragswalze realisiert werden. Es ist aber auch denkbar, daB 
zur Benetzung des Transferbandes auch ein Auftragswerk 
mit einem zugeordneten Walzenpaar (Drei-Walzen-System) 
verwendet wird. 

Ein weiterer Vorteil der beschriebenen Auftragseinrich- 
tung ist, daB der eine Teil der Auftragseinrichtung - das 
Transferband - in den meisten Fallen ohnehin schon vorhan- 
den ist und deshalb kein zusatzlicher Platzbedarf erforder- 
lich ist. Der andere Teil der Auftragseinrichtung - das Auf- 
tragswerk - kann in einer weiteren Entfernung zur Bahn, 
dort wo genugend Platz ist, angeordnet werden. 

Die erfindungsgemaBe Auftragseinrichtung kann an ver- 
schiedenen Stellen im Bereich der NaBpartie und/oder der 
Pressenpartie einer Papiermaschine eingesetzt werden. 

Ein vorteilh after Einsatzort ist zu Beginn der Pressenpar- 
tie. Die Faserstoffbahn gelangt, durch die Siebpartie vorent- 
wassert, mit Hilfe eines Filzes von der Siebpartie zum ersten 
PreBspalt der Pressenpartie. Ein zweiter Filz, der mittels des 
Auftragswerkes mit dem Auftragsmedium versehen wurde, 
lauft keilfbrmig zusammen mit dem ersten Filz in den ersten 
PreBspalt hinein. Wegen des noch recht hohen Wassergehal- 
tes der Faserstoffbahn, ergibt sich ein fur diesen Einsatzort 
typisches Eindringen des Auftragsmediums in die Faser- 
stoffbahn. 

Vortcilhaft kann cs auch sein, wenn zunachst erst cinmal 
in der Pressenpartie im ersten PreBspalt eine weitere Ent- 
wasserung der Faserstoffbahn erzielt wird. Wegen der ver- 
anderten Eigenschaften der Faserstoffbahn nach der ersten 
Presse, kommt es beim Auftragen von Auftragsmedium mit 
der erfindergemaBen Auftragseinrichtung in diesem Bereich 
auch zu anderen Faserstoffbahneigenschaften. 

Vorteilhaft ist weiterhin, wenn eine Faserstoffbahn nicht 
nur einmal von einer Seite mit dem Auftragsmedium verse- 
hen wird, sondern in zwei oder sogar mehreren Auftragsstu- 
fen. Hierbei laBt sich das Auftragsmedium in seiner Konsi- 
stenz und/oder Zusammensetzung von Auftragungsort zu 
Auftragungsort unterschiedlich einstellen. 

ErfindungsgemaB muB das Transferband nicht zwangs- 
laufig ein PreBfilz sein. Auch ein Sieb, daB ein ausreichen- 
des Aufnahmevermogen fiir das Auftragsmedium hat und 
feinmaschig genug ist, urn kein Muster seiner Maschen- 
struktur auf der Faserstoffbahn zu hinterlassen, ist als Trans- 
ferband geeignet. 

Es kann auch vorteilhaft sein, wenn die erfindungsge- 
maBe Auftragseinrichtung im Umschlingungsbereich der 
Siebsaugwalze der Siebpartie eingesetzt wird. Zum einen 
hat dort die Faserstoffbahn einen noch recht lockeren Faser- 
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verband, so daB das Auftragsmedium besonders intensiv in 
den Faserverband eindringen kann. Zum anderen unterstiitzt 
die Saugzone der Siebsaugwalze diesen Effekt. 

Weitere Ausgestaltungen der Erfindungen sind in den Un- 
teranspriichen zum ersten Verfahrensanspruch, beziehungs- 5 
weise zurn ersten Vorrichtungsanspruch und in den nachfol- 
genden Figurenbeschreibungen dargestellt. 

Es versteht sich, daB die vorstehend genannten und nach- 
stehend noch zu erlauternden Merkmale der Erfindung nicht 
nur in der jeweils angegebenen Kombinalion, sondern auch to 
in anderen Kombinationen oder in Alleinstellung verwend- 
bar sind, ohne den Rahmen der Erfindung zu verlassen. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben 
sich aus der nachfolgenden Beschreibung bevorzugter Aus- 
fiihrungsbeispiele unter Bezugnahme auf die Zeichnungen. 15 

Die Erfindung soli nachfolgend, anhand der Zeichnungen, 
naher erlautert werden. Es stellen dar: 

Fig. 1 Teilansicht einer Papiermaschine am Ubergang 
zwischen NaBpartie und Pressenpartie; 

Fig. 2 Teilansicht einer Papiermaschine vom Ende der 20 
NaBpartie bis zum Anfang der Trockenpartie; 

Fig. 3 Teilansicht einer Papiermaschine vom Ende der 
NaBpartie bis einschlieBlich der Pressenpartie; 

Fig. 4 Teilansicht einer Papiermaschine am Ubergang von 
NaBpartie zur Pressenpartie mit der Anordnung der erfin- 25 
dungsgemaBen Auftragseinrichtung im Bereich der Sieb- 
saugwalze. 

In der Fig. 1 bewegt sich die Materialbahn (Faserstoff- 
bahn) P in der angegebenen Richtung des Pfeiles 1. Die Ma- 
terialbahn P lauft - aufliegend auf dem Sieb 2 - uber die 30 
Siebsaugwalze 3 der Pressenpartie entgegen. Beim Umlenk- 
prozeB an der Siebsaugwalze 3 wird die Materialbahn P 
durch die Saugzone 4 an dem Sieb 2 festgehalten. Ein erster 
Filz 5 der Pressenpartie nimmt die Materialbahn P mit Hilfe 
der Abnahmesaugwalze 6 und deren Saugzone 7 von dem 35 
Sieb 2 ab. Ein zweiter Filz 8 der Pressenpartie ist mittels der 
Auftragswalze 9 und der zugeordneten Rakeleinrichtung 10 
(zusammen bilden sie das Auftragswerk 16) mit Auftrags- 
medium benetzt worden. Nach Umlenkung des Filzes 8 an 
der Filzleitwalze 11, lauft er zusammen mit dem Filz 5 in ei- 40 
nen PreBnip ein. Der PreBnip wird gebildet von der PreB- 
walze 12 und einer flexiblen PreBwalze mit PreBschuh. Der 
Einlaufspalt 14 ist in der Zeichnung in seinem Offnungswin- 
kel ubertrieben dargestellt worden. Tatsachlich kann der Ab- 
stand an der Walze 11 zum Filz 5 nur wenige Millimeter be- 45 
tragcn. In dem PrcBspalt zwischen den Walzcn 12 und 13 
wird unter Druck und mit einer wesentlich iangeren Ein- 
wirkdauer als bei einem Walzenauftragssystem, das Auf- 
tragsmedium auf die Materialbahn P ubertragen. Nachdem 
die Materialbahn P, die Filze 5 und 8 den PreBspalt verlassen 50 
haben, lauft der Filz 8 wieder zuriick zum Auftragswerk 16. 
Der Filz 5 und die darauf aufliegende Materialbahn P durch- 
laufen noch gemeinsam einen PreBspalt zwischen den Wal- 
zen 12 und 15. Nach diesem Spalt umschlingt die Material- 
bahn P die Walze 15 teilweise und wird entweder einem 55 
weiteren PreBspalt oder der Trockenpartie zugefuhrt. 

In Fig. 2 ist eine weitere Ausfuhrungsform einer erfin- 
dungsgemaBen Auftragsvorrichtung dargestellt. 

Analoge Teile sind hier im Vergleich zu Fig. 1 mit glei- 
chen Ziffern versehen, jedoch vermehrt durch die Zahl 100. 60 
Hier in der Fig. 2 wird der erste obere Filz 105 mit Hilfe ei- 
nes Auftragswerkes 117, an seiner der spater die Material- 
bahn P beruhrenden Oberflache, mit Auftragsmedium be- 
netzt. Das Sieb 102, und der Filz 105 und die Materialbahn P 
laufen an der Siebsaugwalze 103 zusammen. Auf der langen 65 
Strecke zwischen der Siebsaugwalze 103 und der Abnahme- 
saugwalze 106 wirkt das Auftragsmedium auf die Material- 
bahn P ein. Nach dem Durchlaufen des ersten PreBspaltes 
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der Walzen 112, 113 kommt die Bahn mit der Abnahme- 
saugwalze 122 in Kontakt. Diese lost die Materialbahn P 
vom Filz 105 und uberfuhrt sie auf den Filz 119. Dieser ist 
von einem Auftragswerk 118 mit Auftragsmedium benetzt 
worden. Auf dem Filz 119 erfahrt die Materialbahn P hier 
nun ihren Kontakt mit dem Auftragsmedium auf ihrer ande- 
ren Oberflache. Ein weiteres Auftragswerk 121 benetzt den 
Filz 120. Somit erfahrt die Materialbahn P beim Durchlau- 
fen des nachfolgenden PreBspaltes einen erneuten Auftrag 
auf ihrer oberen Seite. Hat die Materialbahn P diesen PreB- 
spalt verlassen, so wird sie - von der Saugfilzleitwalze 123 
zusammen mit dem Filz 119 umgelenkt - und der Trocken- 
siebsaugwalze 124 zugefuhrt. Danach wird die Material- 
bahn P in der Trockenpartie 125 getrocknet. 

In Fig. 3 ist eine weitere Ausfuhrungsform einer erfin- 
dungsgemaBen Auftragsvorrichtung dargestellt. Analoge 
Teile sind hier im Vergleich zu Fig. 1 mit gleichen Ziffern 
versehen, jedoch vermehrt durch die Zahl 200. Ahnlich wie 
in Fig. 2 durchlauft in der Fig. 3 die Materialbahn P zwei 
nachcinandcr folgcnde PrcBwalzcnpaarc 212, 213 und 231, 
232. Das Auftragswerk 216 benetzt zusammen mit dem Filz 
208 die Materialbahn P an ihrer Unterseite. Nach der Uber- 
gabe der Materialbahn P auf den Filz 219 mittels Abnahme- 
saugwalze 222 wird die Materialbahn P dem PreBspalt der 
Walzen 231, 232 zugefuhrt. Der mit ihr zusammen ein- 
laufende Filz 220 ist mit Auftragsmedium durch das Auf- 
tragswerk 226 benetzt worden. In diesem PreBspalt erfahrt 
die Materialbahn P ihren Auftrag auf ihrer Oberseite. Nach 
Verlassen des PreBspaltes wird die Materialbahn P - wie bei 
Fig. 2 bereits beschrieben - der hier nicht dargestellten 
Trockenpartie zugefuhrt. Obwohl in Fig. 3 andere PreBspalt- 
formen, als in Fig. 2 zu sehen sind, kommt es auch hier zu 
den spitzen Einlauf- und Offnungswinkeln, die die lange 
Einwirkzeit des Mediums beziehungsweise die behutsame 
Offnung des Auftragsspaltes bewirken. 

In Fig. 4 ist eine weitere Ausfuhrungsform einer erfin- 
dungsgemaBen Auftragsvorrichtung dargestellt. Analoge 
Teile sind hier im Vergleich zu Fig. 1 mit gleichen Ziffern 
versehen, jedoch vermehrt durch die Zahl 300. Ein besonde- 
rer Einsatzfall ist hier in der Fig. 4 zu sehen. Hier wird mit- 
tels einer zusatzlichen Sieb- oder Filzschlaufe 327 und den 
zusatzlichen Walzen 328 und 329 im Umlenkbereich der 
Siebsaugwalze 303 bzw. deren Saugzone 304 ein Auftrags- 
medium auf die Oberseite der Materialbahn P aufgebracht, 
welche auf dem Sieb 302 aufliegt. Die Schlaufe 327 wird 
von dem Auftragswerk 330 benetzt. Diese Vorrichtung kann 
sinnvoll sein, wenn man die Eigenschaften der Materialbahn 
P in diesem Punkt der Siebsaugwalze 303 und die Wir- 
kungs weise der Saugzone 304 nutzen will. Durch den locke- 
ren Faserverband kann besonders gut ein Auftragsmedium 
auf und in die Materialbahn P hineingebracht werden. Aber 
auch weil die Materialbahn P hier noch sehr locker ist, kann 
ein Auftragen eines Mediums, daB die Bahnfestigkeit unter- 
stutzt, von Bedeutung sein. 

Bezugszeichenliste 

P Materialbahn (Faserstoffbahn) 

1 Laufrichtung 

2 Sieb 

3 Siebsaugwalze 

4 Saugzone der Siebsaugwalze 

5 Filz 

6 Abnahmesaugwalze 

7 Saugzone der Abnahmesaugwalze 

8 Filz 

9 Auftragswalze 

10 Rakeleinrichtung 
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11 Filzleitwalze 

12 PreBwalze 

13 PreBwalze mit flexiblen PreBschuh 

14 Einlaufspalt 
15Walze 

16 Auftragswerk 

102 Sieb 

103 Siebsaugwalze 

105 Filz 

106 Abnahmesaugwalze 

112 PreBwalze 

113 PreBwalze mit flexiblen PreBschuh 

117 Auftragswerk 

118 Auftragswerk 
119PreBfilz 
120PreBfilz 

121 Auftragswerk 

122 Abnahmesaugwalze 

123 Saugfilzleitwalze 

124 Trockensiebieitwalzc 

125 Trockenpartie 
208 Filz 

212 PreBwalze 

213 PreBwalze 
216 Auftragswerk 

219 Filz 

220 Filz 

222 Abnahmesaugwalze 
226 Auftragwerk 

231 PreBwalze 

232 PreBwalze 

302 Sieb 

303 Siebsaugwalze 

304 Saugzone 

327 Auftragsschlaufe 

328Walze 

329Walze 

330 Auftragswerk 

Patentanspriiche 
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35 
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1. Verfahren zum Auftragen eines fliissigen oder pa- 
stosen Auftragsmediums auf eine laufende Material- 
bahn (P) aus Papier oder Karton mit folgenden Schrit- 
ten: 45 

1.1 in der NaBpartic ciner Papier- oder Karton- 
maschine wird eine Materialbahn (P) gebildet, 

1.2 die Materialbahn (P) wird wahrend des Auf- 
tragens des Auftragsmediums mittels eines lau- 
fenden, endlosen, vorzugsweise luftdurchlassigen 50 
Bandes (5, 102, 105 119, 205, 219, 302) gefiihrt, 

1.3 das Auftragsmedium wird von einer, sich in 
Bahnlaufrichtung (1) bewegenden Oberflache, auf 
die noch nasse Materialbahn (P) ubertragen, da- 
durcb gekennzeichnet, daB 55 

1.4 das Auftragsmedium von mindestens einem 
laufenden, endlosen, luftdurchlassigen Transfer- 
band (8, 105, 119, 120, 208, 220, 327) auf die Ma- 
terialbahn (P) ubertragen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 60 
net, daB das mindestens eine Transferband (8, 105, 119, 
120, 208, 220, 327) ein PreBfilz ist. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB das mindestens eine Transferband (8, 105, 119, 
120, 208, 220, 327) ein Sieb ist. 65 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Materialbahn (P) beim 
Auftragen auf einem Sieb (2, 102, 302) der Siebpartie 



aufliegt. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Materialbahn (P) beim 
Auftragen auf dem Filz (5, 105, 119, 205, 219) einer 
Pressenpartie aufliegt. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Auftragsmedium auf 
nur eine Seite der Materialbahn (P) aufgetragen wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Auftragsmedium auf 
beide Seiten der Materialbahn (P) aufgetragen wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Auftragsmedium vor ei- 
ner ersten Presse (12, 13) in der Pressenpartie auf die 
Materialbahn (P) aufgetragen wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Auftragsmedium nach 
einer ersten Presse (12, 13) in der Pressenpartie auf die 
Materialbahn (P) aufgetragen wird. 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Auftragsmedium im 
Umschlingungsbereich einer Siebsaugwalze (3) der 
Siebpartie auf die Materialbahn (P) aufgetragen wird. 

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Auftragsmedium fur 
mindestens eine Seite der Materialbahn (P) innerhalb 
der NaBpartie aufgetragen wird. 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Auftragsmedium durch 
beide Filze (19, 20) einer Doppelfilzpresse der Pressen- 
partie auf die Materialbahn (P) aufgetragen wird. 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Auftragsmedien, die an 
verschiedenen Orten aufgetragen werden, unterschied- 
liche Zusammensetzungen aufweisen. 

14. Papiermaschine mit einer Vorrichtung zurn Auftra- 
gen eines fliissigen oder pastosen Auftragsmediums auf 
eine laufende Materialbahn (?) aus Papier oder Karton 
mit einer NaBpartie, einer Pressenpartie und einer 
Trockenpartie, wobei 

14.1 in der NaBpartie mindestens eine Transport- 
einrichtung fur die entstehende Materialbahn (P) 
in Form eines laufenden, endlosen, luftdurchlassi- 
gen Bandes (5, 102, 105, 119, 205, 219, 302) vor- 
gesehen ist und 

14.2 mindestens ein Auftragswerk (16, 117, 118, 
121, 216, 226, 330) zum Auftragen eines Auf- 
tragsmediums auf der transporteinrichungsfreien 
Seite der Materialbahn (P) angeordnet ist, dadurch 
gekennzeichnet, daB 

14.3 das Auftragswerk ein laufendes, endloses, 
luftdurchlassiges Transferbandes (8, 105, 119, 
120, 208, 220, 327) zum Aufbringen des Auf- 
tragsmediums auf die Materialbahn aufweist. 

15. Papiermaschine mit einer Vorrichtung nach An- 
spruch 14, dadurch gekennzeichnet, daB ein Walzen- 
auftragswerk (16, 117, 118, 121, 216, 226, 330) zum 
Aufbringen des Auftragsmediums auf das Transfer- 
band vorgesehen ist. 

16. Papiermaschine mit einer Vorrichtung nach An- 
spruch 15, dadurch gekennzeichnet, daB das Walzen- 
auflragswerk (16, 117, 118, 121, 216, 226, 330) eine 
einzige Walze (9) aufweist. 

17. Papiermaschine mit einer Vorrichtung nach An- 
spruch 15, dadurch gekennzeichnet, daB das Walzen- 
auftragswerk (16, 117, 118, 121, 216, 226, 330) aus 
mehreren Walzen besteht. 

18. Papiermaschine mit einer Vorrichtung nach einem 
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der Anspriiche 14 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Transferband (8, 105, 119, 120, 208, 220, 327) aus 
einem Prefifilz besteht. 

19, Papiermaschine mit einer Vorrichtung nach einem 
der Anspriiche 14 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB 5 
das Transferband (8, 105, 119, 120, 208, 220, 327) aus 
einem Sieb besteht. 
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